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(54) Title: AUTOMATIC CUTTING OF PIECES IN A SHEET MATERIAL 
(54) Titre: COUPE AUTOMATIQUE DE PIECES DANS UNE MATIERE EN FEUILLE 
(57) Abstract 

The invention concerns 
an installation cutting out 
pieces in a sheet material, 
comprising a cutting table (12) 
receiving the sheet material 
(30) from a loading station 
(12) and a station (16) for 
unloading cut out pieces. A 
flexible sealing film (32) is 
brought onto the sheet material 
upstream of the cutting table 
and is applied by causing 
a depression at the cutting 
table surface. After cutting, 
at least a skeleton (32)' of 
the sealing film is detached 
at the downstream end of the 
cutting table to be recovered. 
The recovery is carried out by 
automatic winding outside the 
unloading station, by placing 
clips on the sealing film 
astride on the cutting lines, or 

by suction of fragments of the sealing film using a rotary element pressing on the sheet material. 




(57) AbregS 

Des pieces sont decoupees dans une matiere en feuille au moyen d'une installation comprenant une table de coupe (12) recevant la 
matiere en feuille (30) d*un poste de chargement (12) et un poste (16) de dechargemerit de pieces decoupees. Un film d'6tanch6it6 souple 
(32) est amen6 sur la matiere en feuille en amont de la table de coupe et est applique* par 6tablissement d'une depression a la surface de la 
table de coupe. Apres decoupe, au moins le squeiette (32') du film d'&anch&te* est s6pai£ a l'extremitd aval de la table de coupe pour Stre 
recup^re. La recuperation est effectuee par enroulement automatique hors du poste de dechargement, des attaches pouvant etre depos6es 
sur le film d'6tanchdit6 a cheval sur les lignes de coupe, ou par aspiration des fragments du film d'dtanch&te" au moyen d'un organe rotatif 
s'appuyant sur la matiere en feuille. ^_ 
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Titre de Pinvention 

Coupe automatique de pieces dans une matiere en feuille 

Domaine de Pinvention 
5 L'invention concerne un procede et une installation pour la coupe 

automatique de pieces de formes predeterminees dans une matiere en 
feuille. 

Un domaine particulier d'application de Pinvention est la decoupe 
automatique de pieces dans des plis de matiere textile, en particulier dans 
10 Pindustrie de Phabillement. L'invention est aussi applicable a la decoupe 
de textiles techniques dans des applications industrielles, et a la decoupe 
de matieres non tissees, comme le cuir. 

Arriere-plan de Pinvention 

15 Un procede bien connu pour la decoupe de pieces dans une 

matiere souple en feuille consiste a amener la matiere en feuille sur une 
table dans une zone de coupe, soit en un pli unique, soit en plusieurs plis 
superposes formant un matelas, et a decouper des pieces conformement 
a un placement pr66tabli au moyen d'un outil qui penetre dans la matiere 

20 alors que la matiere en feuille est maintenue sur la table par depression, 
avec application d'un film d'etancheite souple sur la surface de la mature 
en feuille. La depression est obtenue par aspiration a travers la surface de 
la table. L'outil est un couteau anime d'un mouvement vibratoire vertical 
ou une lame circulaire dont le deplacement par rapport a la table est 

25 commande afin de decouper les pieces ayant les formes voulues, et aux 
emplacements a la surface de la matiere en feuille definis par le 
placement preetabli. L'outil coupe non seulement la matiere en feuille 
mais aussi le film d'etancheite applique sur celle-ci. 

En aval de la zone de coupe se trouve une zone de 

30 dechargement ou sont recuperees les pieces decoupees dans la matiere 
en feuille. Chaque piece decoupee dans un pli unique, ou chaque pile de 
pieces (ou "buche") decoupee dans un matelas, est surmontee d'une 
partie de meme forme decoupee dans le film d'etancheite. Les pieces ou 
buches decoupees, 6ventuellement toujours munies de la partie du film 

35 d'etancheite correspondante sur laquelle peuvent etre portees des 
informations ^identification, sont prelev£es en zone de dechargement 
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pour etre dirigees ou stock§es provisoirement en vue de leur utilisation 
ulterieure. 

La presence, dans la zone de dechargernent, des squelettes de la 
matiere en feuille et du film d'etancheite pose differents problemes. Par 

5 squelettes, on entend ici les chutes des plis ou matelas de matiere en 
feuille et de film d'etancheit6 ayant la forme complementaire de celle de 
I'ensemble des pieces decoupees. En effet, ces chutes encombrent la 
zone de dechargernent et doivent etre evacuees par un op§rateur. De 
plus, la presence des chutes peut compliquer Identification des pieces a 

10 decharger et ce d'autant lorsque au moins certaines des pieces sont 
difficiles a distinguer des chutes. 

Obiet et resume de ['invention 

^invention a pour but de remedier aux difficultes evoquees ci- 

15 avant et, selon un de ses aspects, propose a cet effet un procede de 
coupe automatique de matiere en feuille du type comprenant I'amenSe 
d'au moins un pli de matiere en feuille sur une table dans une zone de 
coupe, le maintien de la matiere en feuille sur la table par depression, 
I'application d'un film d^tanch&te sur la surface de la matiere en feuille, la 

20 decoupe de pieces de formes predetermines au moyen d'un outil 
traversant le film d'etanch&te et la matifere en feuille, et I'evacuation de 
pieces decoupees en aval de la table, 

procede dans lequel au moins le squelette du film d'6tanch6it6 est 
devie du trajet de la matiere en feuille dans une zone d'extr6mit§ aval de 

25 la table pour etre recupere automatiquement, separement des pieces 
decoupees. 

Selon un premier mode de realisation, au moins le squelette du 
film d'etancheite est recupSre par re-enroulement automatique. Le re- 
enroulement peut etre effectue par appel sur un mandrin a une Vitesse 
30 tangentielle asservie a la vitesse de deplacement de la matiere en feuille 
sur la table. 

Avantageusement, la decoupe des pieces est realisee en 
conservant I'integrite du squelette, afin qu ! il soit recupere 
automatiquement de fagon continue. Le cas echeant, Tintegrite du 
35 squelette pourrait etre retablie par depot d'attaches, par exemple 
localisees a la surface du film d'etancheite. 
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Ainsi, le squelette du film d'etancheite est absent de la zone de 
dechargement, diminuant rencombrement de celle-ci. 

L'absence de squelette du film peut rendre plus aisee 
Tidentification des pieces ou buches decoupees, puisque ce sont les 

5 seules parties de la matiere en feuille qui restent couvertes par le film 
d'etancheite en zone de dechargement, dans la mesure ou la separation 
entre le squelette et les parties d6coupees du film d'etancheite est bien 
realis§e. Cette separation peut etre facilitee en etalant au mieux le film 
d'etancheite de maniere qu'il soit tendu sur la surface de la matiere en 

10 feuille pendant la decoupe. 

Dans une variante du premier mode de realisation de I'invention, 
le squelette du film d'etancheite est evacue et recupere avec au moins 
certaines des parties decoupees du film. A cet effet, apres decoupe d'une 
piece, la liaison entre la partie decoupee du film d'etancheite et le 

15 squelette peut etre retablie au moyen d'attaches deposees ou formees sur 
le film de fa9on localisee ou continue le long des lignes de decoupe. On 
peut alors disposer d'un film d'etancheite partiellement ou totalement 
reconstitue, susceptible d'etre remploye. 

Selon un deuxieme mode de realisation, des fragments du film 

20 d'etancheite constitu£s par le squelette et des parties du film decoupees 
avec les pieces sont pr§leves par aspiration hors du trajet de la matiere 
en feuille puis evacues. 

De preference, le pr6levement des fragments de fil est realise au 
moyen d'un organe mobile adjacent au trajet de la matiere en feuille. 

25 Avantageusement, I'organe mobile est entraTn6 en rotation par contact 
avec la matiere en feuille et avance de celle-ci. En variante, I'organe 
mobile peut etre entraine en rotation au moyen d'un dispositif 
eventuellement debrayable, associe a une motorisation independante ou 
mu en synchronisme avec des moyens de deplacement de la matiere en 

30 feuille sur la table. 

Avantageusement encore, on utilise un organe mobile rotatif 
comprenant plusieurs secteurs, et une depression est etablie dans 
chaque secteur pendant le deplacement de celui-ci entre la proximite du 
trajet de la matiere en feuille et une zone d'evacuation de fragments de 

35 film. Une surpression peut ensuite etre etablie dans chaque secteur 
lorsqu'il parvient dans la zone d'evacuation. 
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Les fragments de film peuvent etre evacues par depot dans un 
receptacle situe au-dessus du trajet de la matiere en feuille et extraction 
du receptacle ou en etant amenes a un conduit d'evacuation. 

Selon un autre aspect de I'invention, celle-ci a pour objet une 

5 installation de coupe automatique de matiere en feuille permettant la mise 
en oeuvre du procede ci-avant. 

A cet effet, il est propose une installation du type comprenant une 
table de coupe, un poste de chargement de matiere en feuille a decouper 
a une extremite amont de la table de coupe, un poste de dechargement 

10 de pieces decoupees a une extremite aval de la table de coupe, des 
moyens d'etablissement d'une depression a la surface de la table de 
coupe, et des moyens d'amenee d'un film d'etancheite souple au 
voisinage de I'extremite amont de la table de coupe, 

installation dans laquelle il est en outre prevu des moyens pour 

15 separer au moins un squelette de film d'etancheite au voisinage de 
I'extremite aval de la table de coupe et pour le recuperer automatiquement 
hors du poste de dechargement de pieces decoupees. 

Selon un premier mode de realisation, I'installation comprend des 
moyens d'enroulement automatique d'au moins le squelette du film 

20 d'etancheite. Les moyens d'enroulement automatique peuvent etre relies 
mecaniquement a des moyens d'entramement assurant I'avance de 
matiere en feuille sur la table de coupe, de maniere a asservir la vitesse 
tangentielle d'enroulement a la vitesse d'avance de matiere en feuille. En 
variante, les moyens d'enroulement comportent un moteur commande en 

25 fonction de la vitesse d'avance de matiere en feuille sur la table de coupe, 
afin d'asservir la vitesse. tangentielle d'enroulement a cette vitesse 
d'avance. 

Des moyens destines au depot ou a la formation d'attaches a la 
surface d'un film d'etancheite present sur la table de coupe peuvent etre 

30 prevus. Les moyens de depot ou formation d'attaches sont 
avantageusement portes par un chariot supportant egalement un outil de 
coupe peuvent etre prevus. En variante, les moyens de depot ou 
formation d'attaches s'etendent transversalement par rapport a la table de 
coupe, a I'extremite aval de celle-ci. 

35 Selon un deuxieme mode de realisation, I'installation comporte 

des moyens de prelevement par aspiration de fragments de film 
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d'etanch6ite, au voisinage de I'extremite aval de la table de coupe, et des 

moyens d'evacuation de fragments de film preleves. 

Avantageusement, les moyens de pr6levement par aspiration 

comportent un tambour rotatif ayant plusieurs secteurs qui communiquent 
5 avec I'exterieur a travers des orifices s'ouvrant a la surface du tambour, et 

des moyens de mise en depression des secteurs sur une partie de leur 

trajet en rotation entre un emplacement situe a proximite du plan de la 

table de coupe et un emplacement situe a proximite des moyens 

d'evacuation de fragments de film. 
10 Breve description des dessins 

D'autres particularites et avantages de I'invention ressortiront a la 

lecture de la description faite ci-apres, a titre indicatif mais non limitatif, en 

reference aux dessins annexes sur lesquels : 

- la Figure 1 est une vue tres schematique en elevation laterale 
15 d'un mode de realisation d'une installation de coupe selon I'invention, 

- la Figure 2 est une vue de dessus de Installation de la Figure 1 , 

- la Figure 3 est une vue en elevation laterale montrant de facon 
plus detaillee la zone d'extremite aval de la table de coupe de installation 
montree par la Figure 1, 

20 - la Figure 4 est une vue de face dans la direction A de la Figure 

3, 

- la Figure 5 est une vue partielle de detail d'un chariot tel que 
celui de installation de la Figure 1, portant un dispositif de depot 
d'attaches localisees, selon une premiere variante de realisation de 

25 1'installation de la Figure 1 , 

- la Figure 6 est une vue en elevation de face du chariot de la 

figure 5, 

- la Figure 7 est une vue partielle de detail d'un chariot tel que 
celui de ('installation de la figure 1, portant un dispositif de formation 

30 d'attaches localisees, selon une deuxieme variante de realisation de 
{'installation de la Figure 1, 

- la Figure 8 est une vue partielle de detail d'un chariot tel que 
celui de installation de la figure 1, portant un dispositif de formation 
d'attaches continues, selon une troisieme variante de realisation de 

35 installation de la Figure 1 , 
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- la Figure 9 est une vue en Elevation illustrant un dispositif de 
pose de bande adhesive transversale selon une quatrieme variante de 
realisation de Installation de la Figure 1, 

- la Figure 10 est une vue de dessus du dispositif de pose de 
5 bande adhesive de la Figure 9, 

- la Figure 1 1 est une vue en elevation illustrant un dispositif de 
formation de lignes de soudage transversales selon une cinquieme 
variante de realisation de ('installation de la Figure 1, 

- la Figure 12 est une vue de dessus du dispositif de formation de 
10 lignes de soudage de la Figure 1 1 , 

- la Figure 13 est une vue sch6matique en Elevation laterale d'un 
deuxteme mode de realisation d'une installation de coupe conforme a 
['invention, 

- la Figure 14 est une vue partielle de dessus de installation de la 
15 Figure 13, 

- la Figure 15 est une vue de detail en 6levation laterale a 6chelle 
agrandie du tambour de prelevement et du receptacle de r6cup6ration de 
fragments de film de installation de la Figure 13, 

-la Figure 16 une vue partielle de dessus du tambour et du 
20 receptacle de installation de la Figure 13, en coupe selon la ligne 
XVI-XVI de la Figure 15, 

- la Figure 17 est une vue en coupe transversale du tambour de la 
Figure 15, 

- la Figure 18 est une vue schematique en Elevation laterale d'une 
25 variante de realisation de installation de la Figure 13, 

- la Figure 19 est une vue partielle de dessus de installation de la 
Figure 18, et 

- la Figure 20 est une vue partielle de detail, a echelle agrandie, 
en elevation laterale et en coupe, du tambour de prelevement et des 

30 moyens d'evacuation de installation de la Figure 18. 

Description detaillee de modes prefers de invention 

Les Figures 1 et 2 montrent une installation de coupe automatique 
de pieces dans une matiere en feuille, comprenant un poste de coupe 10 
35 situe entre un poste 12 de chargement de matiere en feuille a couper et 
un poste 16 de dechargement de pieces decoupees dans la matiere en 
feuille. 
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Le poste de coupe 10 comprend une table de coupe 20 
constitute par le brin superieur horizontal d'un convoyeur sans fin 22. 
Celui-ci est loge, a I'exception de sa surface superieure horizontal 
delimitant la table 20, a I'interieur d'un caisson 24. Des moyens 

5 d'aspiration tels qu'un ou plusieurs extracteurs 26 sont disposes dans le 
caisson afin d'y etablir une depression. 

Le convoyeur 22 est constitue de blocs 22a presentant ou 
menageant entre eux des passages faisant communiquer I'interieur du 
caisson avec la surface de la table 20. Les blocs 22a, par exemple en 

10 matiere plastique, comportent une base de laquelle font saillie une 
pluralite d'elements filiformes. De la sorte, un outil de coupe, telle qu'une 
lame, peut penetrer dans la surface de la table 20 et se mouvoir 
horizontalement dans toutes les directions sans etre endommagee et 
sans endommager les blocs 22a. 

15 Une matiere en feuille a decouper 30 est amenee sur la table 20. 

La matiere en feuille est typiquement une matiere souple, par exemple 
une matiere textile, tel qu'un tissu. Elle est amenee sur la table sous 
forme d'un pli unique ou, comme dans I'exemple illustre, sous forme d'un 
matelas 30 forme d'une pluralite de plis superposes. Le matelas 30 est 

20 par exemple constitue sur une table de matelassage 14 du poste de 
chargement, en amont du poste de coupe 10, et est avance sur la table 
20 en direction X par commande d'un moteur d'entraTnement 28 du 
convoyeur 22. Dans toute la description, les termes "amont" et "aval" sont 
utilises en reference au sens de deplacement du matelas 30 sur la table 

25 de coupe 20. 

Un film souple 32 en matiere plastique etanche a I'air, par 
exemple un film de polyethylene, est tire d'un rouleau horizontal 34 situe 
au niveau de I'extremite amont de la table 20, en surplomb par rapport a 
celle-ci, et est depose sur le matelas 30 afin de le couvrir complement. 

30 Le rouleau 34 est supporte a ses extremites par deux montants 36 fixes 
au bati du poste de coupe, de chaque cote de la table 20. Les montants 
36 portent en outre un rouleau de renvoi horizontal 40. Le film 32 est 
applique contre la surface du matelas 30 au moyen d'un rouleau 42 
supporte a ses extremites par deux bras 44 articules sur les montants 36. 

35 La decoupe du matelas 30 porte par la table 20 et recouvert du 

film d'etancheite 32 est realisee au moyen d'une tete de coupe 50. La tete 
de coupe peut etre amenee en toute position au-dessus de la table 20 par 
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commande de son deplacement horizontal parallelement a la direction 
longitudinale X du convoyeur 22 et a la direction transversale Y perpen- 
diculaire a X. 

La tete de coupe 50 est montee sur un chariot 52 qui est mobile 
5 en direction Y le long d'une poutre transversale 54, sous la commande 
d'un moteur 56. La poutre 54 est soutenue a ses extremites le long des 
bords longitudinaux du convoyeur 22 et est entrainee en direction X par 
un moteur 48. L'entramement du chariot 52 peut etre realise de facon 
classique par I'intermediaire de cables ou, comme illustre, de vis sans fin 
10 57. L'entraTnement de la poutre 54 peut egalement etre realise par 
I'intermediaire de cables ou vis sans fin ou, comme illustre, par roues 
dentees et cremailleres 59, celles-ci etant fixees sur les rebords longitu- 
dinaux superieurs du caisson 24. 

La tete de coupe 50 porte une lame de coupe 60 suspendue 
15 verticalement sous un plateau rotatif 62. Du cote superieur, le plateau 62 
est couple a un moteur 64 par un systeme bielle-manivelle permettant 
d'imprimer au plateau 62 et a la lame 60 un mouvement alternatif vertical. 
La lame 60 est orientable sous la commande d'un moteur 66 couple au 
plateau rotatif 62. 

20 Les moteurs assurant les deplacements en X, Y du chariot portant 

la tete de coupe au-dessus de la table de coupe, le mouvement vertical 
alternatif de la lame de coupe, et I'orientation de celle-ci sont commandes 
par un calculateur 68. Ce dernier commande egalement I'avance du 
convoyeur 22 et la mise en depression du caisson 24 grace a laquelle le 

25 matelas 30 recouvert par le film etanche 32 est fermement maintenu sur 
la table 20. 

Une installation telle que decrite ci-avant est bien connue de 
I'homme de Tart. On pourra par exemple se referer au document de brevet 
US 3 848 490. Les deplacements de la tete de coupe en X, Y sont 

30 commandes de maniere a decouper des pieces dans le matelas 30 
suivant un placement determine. Les pieces sont par exemple des 
elements constitutifs de vetements et leur placement est notamment 
effectue pour minimiser les pertes de matiere. Pendant la coupe, la lame 
de coupe est orientee de maniere a rester tangente ou sensiblement 

35 tangente au contour de la piece decoupee. Lorsqu'une section de matelas 
30 presente sur la table 20 a ete decoupee, avec le film etanche 32, une 
avance du convoyeur 22 est commandee par le moteur 28 pour avancer 
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une nouvelle section de matelas ou un nouveau matelas. II est egalement 
possible de realiser I'avance du matelas sans interruption de la coupe, 
des longueurs successives de matelas etant amenees sur la table de 
coupe 20 au fur et a mesure de la progression de la coupe. Un precede 

5 permettant de realiser I'avance du matelas en temps masque pendant la 
coupe est decrit dans la demande de brevet francais FR 2 707 545. 

Conformement a I'invention, des moyens sont prevus au 
voisinage de I'extremite aval de la table de coupe 20 pour separer au 
moins le squelette 32' du film etanche, en le deviant du trajet du matelas 

10 decoupe, afin de le recuperet 

Dans le mode de realisation illustre par les Figures 1 a 3, seul le 
squelette 32' est separe, tandis que les parties 32" de film etanche 
decoupees avec les pieces dans le matelas 30 restent sur ces pieces. Le 
squelette 32' est recupere par enroulement en etant appele sur un 

15 mandrin 70 d'axe horizontal parallele a la direction Y. On utilise par 
exemple un mandrin sur lequel une bobine de film etanche etait 
prealablement enroulee et qui a ete recupere apres utilisation du film 
complet. 

Le mandrin 70 est supporte a ses extremites dans des paliers 

20 portes par des bras respectifs 72 fixes au bati du poste de coupe, de 
chaque c6te de la table 20. Entre son trajet horizontal au-dessus de la 
table 20 et le mandrin d'enroulement 70, le squelette 32' passe sur un 
deflecteur 74 et un rouleau de renvoi 76. Le deflecteur est une barre 
horizontale s'etendant au moins sur la largeur de la table 20 et portee a 

25 ses extremites par des platines 78 montees sur les bras 72. La position du 
deflecteur 74 suivant la direction X et en hauteur est reglable afin de faire 
en sorte que le decollement du squelette 32' par rapport au matelas se 
fasse sensiblement a I'endroit desire. Le rouleau horizontal de renvoi 76 
est mont6 sur les bras 72. 

30 Afin d'assurer une bonne decoupe des parties 32" du film etanche 

et leur separation complete du squelette 32', il est souhaitable que le film 
32 soit correctement etale et de preference tendu sur le matelas. Aussi, 
on confere au rouleau de renvoi 40 une forme courbe, ou forme de 
"banane", comme cela est bien connu dans le domaine textile pour des 

35 dispositifs d'etalement de fils ou cables. 

La separation du squelette 32' et sa recuperation en dehors du 
poste de dechargement 16 permettent d'eviter que le dechargement des 
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piles de pieces, ou buches, decoupees dans le matelas, soient gene par 
le squelette du film. Les parties du film decoupees 32" peuvent etre 
decharg6es avec les buches correspondantes, notamment lorsqu'elles 
portent des informations d'identification des pieces decoupees. 
5 Le poste de dechargement 16 comprend une table recevant le 

matelas decoupe. La table est par exemple constitute par le brin 
superieur d'un convoyeur 17 mu en synchronisme avec le convoyeur 22. 
Entre les convoyeurs 22 et 17, le matelas passe sur un support 19 en 
forme de peigne. 

10 Uenroulement du squelette 32' sur le mandrin 70 est realise de 

preference en synchronisme avec I'avance du matelas 30 sur la table 20. 

Dans le mode de realisation des Figures 3 et 4, I'asservissement 
de la Vitesse tangentielle d'enroulement sur le mandrin a la Vitesse 
d'avance du matelas est r6alis6 par accouplement mecanique et systeme 

15 differential entre le moteur 28 et le mandrin 70. 

Le convoyeur 22 est mu au moyen du moteur 28 par 
I'intermediaire d'une chaine principale 80. Un train d'engrenages 82 
reprend cette chaine principale et transmet son mouvement a une chaine 
de renvoi 84. Celle-ci passe sur un pignon recepteur 86 qui est positionne 

20 sur I'axe de rotation du mandrin 70 et qui est relie, par Tintermediaire d'un 
limiteur de couple 88, a une barre d'embarrage 90 sur laquelle le mandrin 
70 est monte. La liaison entre le limiteur de couple 88 et la barre 
d'embarrage 90 se fait par un palier d'entrainement 92. 

En variante, I'asservissement de la Vitesse d'enroulement sur le 

25 mandrin 70 a la vitesse d'avance du matelas 30 sur la table 20 peut etre 
realise par des moyens electroniques, le mandrin etant alors muni de son 
propre moteur d'entraTnement. Ce moteur est commande par le 
calculateur 68 a partir de signaux representatifs de I'avance du convoyeur, 
par exemple fournis par une roue codee associee a un rouleau sur lequel 

30 passe le convoyeur 22. 

Afin de preserver rintegrite du squelette 32', il est necessaire que 
les decoupes faites ne definissent pas de lignes allant de fa9on continue 
d'un bord & Pautre du film. Le placement des pieces peut etre realist de 
mantere a exclure une telle eventualite. II est possible toutefois et parfois 

35 souhaitable de retablir l'integrit§ du squelette dans des zones decoupees 
en deposant ou en formant des attaches sur le film 32, la ou le squelette 
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est coupe. Cela peut etre realis6 en deposant sur le film des attaches 
localisees avant separation du squelette. 

Dans le cas ou le reperage des buches par des etiquettes 
deposees sur les surfaces des parties de film 32" decoupees avec les 
5 pieces n'est pas effectue, ces parties de film 32" peuvent etre solidarisees 
avec le squelette, dans leurs positions originates. Cette solidarisation est 
effectuee par la pose ou formation d'attaches localisees ou continues 
chevauchant le contour de chaque partie de film 32" en plusieurs 
emplacements de ce contour ou tout le long de ce contour. De la sorte, le 
10 film 32 peut etre recupere quasiment dans son integralite et peut etre 
reutilise en depit du fait que son etancheite peut ne plus etre absolue 
lorsque les attaches sont seulement localisees. 

Differents dispositifs de pose ou formation d'attaches peuvent etre 

utilises. 

15 Les Figures 5 et 6 montrent schematiquement un dispositif 100 de 

depose d'etiquettes ou pastilles autocollantes 102, qui est monte sur le 
chariot 52 supportant la tete de coupe, en arriere de I'outil de coupe. Les 
pastilles 102 sont portees a intervalles reguliers par un ruban 104 devide 
d'un rouleau de stockage 106. Apres depose des pastilles, le ruban est 

20 repris par un rouleau de reception 108. Les rouleaux 106 et 108 sont 
montes rotatifs dans des paliers supportes par le chariot 52. 

Le ruban 104 portant les pastilles 102 est devide du rouleau 106 
en passant entre deux galets d'entraTnement 110 presses I'un contre 
I'autre et mus par un moteur pas-a-pas 112. Ce dernier commande 

25 I'avance intermittente du ruban 104 avec des pas correspondant a celui 
des pastilles 102 sur le ruban. Le reenroulement du ruban nu 104 sur le 
rouleau 108 est assure par un moteur (non represents) relie au rouleau 
108 par un limiteur de couple. 

La depose des pastilles autocollantes 102 sur le film 32 est 

30 realisee au moyen d'un applicateur 1 14. Celui-ci est constitue par un verin 
dont la tige porte a son extremite une semelle 116 sur laquelle passe le 
ruban 104. 

Le dispositif de depose 100 est commande par le calculateur 68 
de maniere a deposer plusieurs pastilles 102 a cheval sur chaque contour 
35 decoupe dans le film 32. Un cycle de depose comprend I'abaissement de 
I'applicateur 114 pour fixer une pastille par pression sur la surface du film 
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32, le relevernent de I'applicateur 114 et une avance d'un pas du ruban 
104. 

Les pastilles peuvent etre fixees a intervalles reguliers ou non le 
long du contour decoupe, au fur et a mesure de la decoupe. L'application 

5 d'une pastille 102 sur le film peut etre realisee alors que le chariot 52 est a 
I'arret, ou a la volee, alors que le chariot 52 se deplace. Dans ce dernier 
cas, il est preferable que la vitesse du chariot soit relativement reduite. 
Pour ne pas penaliser la vitesse de coupe par des arrets ou 
ralentissements imposes au chariot 52, on pourra choisir de deposer des 

10 pastilles a des instants ou, dans le cycle de decoupe, le chariot 52 est 
immobile en X, Y ou se deplace a faible vitesse (interruption de I'avance 
en fin de contour ou pour le passage d'un angle avec changement de 
direction brutal, ou ralentissement de I'avance lors de decoupe d'une 
portion de contour delicate, par exemple un cran). Le positionnement du 

15 dispositif de depose immediatement derriere I'outil lui permet de suivre 
precisement le contour decoupe. 

La Figure 7 montre un autre dispositif 120 de formation d'attaches 
localisees, celui-ci realisant un soudage localise du film chevauchant le 
contour, sous I'effet de la chaleur. 

20 Le dispositif 120 est monte sur le chariot 52 supportant la tete de 

coupe, immediatement en arriere de I'outil de coupe. II comprend un 
applicateur 122 sous forme d'un verin dont la tige porte, a son extremite, 
un pied de biche 124, ou semelle, ou poincon chauffant. Le soudage est 
realise par abaissement de I'applicateur 122 pour amener le pied de biche 

25 124 au contact du film 32. 

Comme dans le mode de realisation precedent, on realise 
plusieurs attaches localisees le long de chaque contour decoupe, a 
intervalles reguliers ou non, chaque attache etant de preference formee 
lorsque I'avance de I'outil de coupe est interrompue ou ralentie. 

30 Afin de faciliter le soudage, un produit ayant une fonction de 

promoteur de soudage peut etre depose sur le film 32. Le dep6t est 
effectue sur une certaine largeur de part et d'autre du contour decoupe, 
soit de facon continue, soit aux emplacements prevus pour les attaches a 
realiser. A cet effet, le chariot 52 porte une buse de pulverisation 126 

35 reliee a un reservoir (non represents) par une conduite souple munie 
d'une electrovanne 128 commandee par le calculateur de I'installation. La 
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buse de pulverisation 126 est situee entre I'outil de coupe (non represente 
sur la Figure 7) et I'applicateur 122, ou en avant de I'outil de coupe. 

On a envisage ci-avant des moyens de formation d'attaches 
localisees en differents emplacements des contours des parties de film 
5 decoupees. 

La Figure 8 montre un dispositif 130 permettant la formation 
d'attaches continues tout le long des contours des parties de film 
decoupees. 

Le dispositif 130 est monte sur le chariot 52 supportant la tete de 

10 coupe, immediatement en arriere de I'outil de coupe. II comprend un 
applicateur 132 sous forme d'un verin dont la tige porte, a son extremite, 
un rouleau chauffant 134. L'applicateur 132 est supporte par le chariot 52 
par I'intermediaire d'une platine rotative 135. La platine 135 est 
commandee en rotation autour de son axe vertical en synchronisme avec 

15 le plateau rotatif portant I'outil de coupe. 

Le soudage est realise par pression exercee par le rouleau 
chauffant 134 sur le film 32 sous Taction de I'applicateur. 

Afin de faciliter le soudage, un produit ayant une fonction de 
promoteur de soudage peut etre dispose sur le film 32. Le depot est 

20 effectue sur une certaine largeur de part et d'autre du contour decoupe, 
de fagon continue. A cet effet, le chariot 52 porte une buse de 
pulverisation 136 reliee a un reservoir (non represente) par une conduite 
souple munie d'une electrovanne 138 commandee par le calculates de 
('installation. La buse de pulverisation est situee en avant de I'applicateur 

25 132, devant ou derriere I'outil de coupe. 

II est ainsi possible de reconstituer le film 32 de fagon 
pratiquement parfaite. On notera que, dans les modes de realisation des 
Figures 7 et 8, le soudage pourra etre realise non pas par application d'un 
element chauffant mais par projection d'un rayonnement laser. 

30 Dans les modes de realisation des Figures 5 a 8, le dispositif de 

depose ou formation d'attaches est porte par le chariot 52 de support de 
la tete de coupe. D'autres realisations peuvent etre envisagees dans 
lesquelles ce dispositif est independant de la tete de coupe, ce qui permet 
d'eviter que la vitesse de coupe soit eventuellement affectee par la pose 

35 ou formation des attaches. 

Les Figures 9 et 10 montrent un dispositif 140 congu pour 
deposer des bandelettes de film adhesif sur toute la largeur du matelas 30 
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couvert par le film 32, a I'extremite aval de la table de coupe, avant 
decollement du film 32. 

Le dispositif 140 comprend un chariot 142 mobile transversale- 
ment, parallelement a la direction Y, le long d'une poutre 144 ayant une 

5 position fixe en direction X, immediatement en amont du deflecteur 74. Le 
chariot 142 est guide par la poutre 144 et est en prise avec une vis sans 
fin 144a parallele a la poutre 144 et entraTnee par un moteur 146. 

A une extremite de la poutre 144 est monte un rouleau 148 de film 
adhesif 150. Le chariot 142 porte un support de pince 152 susceptible de 

10 venir en prise lateralement avec le film adhesif 150 et un galet presseur 
154. La pince 152 est montee sur son support en etant mobile horizon- 
talement en direction Y entre une position retractee et une position de 
prehension, sous la commande d'un actionneur. La pince 152 et le galet 
154 sont mobiles verticalement entre une position relevee et une position 

15 abaissee en etant fixes aux extremites des tiges de deux actionneurs 
respectifs 152a, 154a. En sortie du rouleau de stockage 148, le film 
adhesif 150 passe successivement entre les lames d'un dispositif de 
coupe 156 et sous un applicateur 158. Ce dernier est forme par un 
rouleau mobile verticalement entre une position relevee et une position 

20 abaissee en etant fixe a I'extremite d'un actionneur 1 58a. 

Un cycle de depose d'une bandelette transversale de film adhesif 
150 comprend les operations suivantes. La pince 152, le galet 154 et 
I'applicateur 158 etant en position relevee, la pince 152 devide le film 150, 
en etant en prise avec I'extremite de celui-ci, par deplacement du chariot 

25 142 dans un sens (aller) sous la commande du moteur 146. Lorsque le 
film adhesif 150 a ete devide sur toute la largeur du matelas, au-dessus 
de celui-ci, la pince 152, le galet 154 et I'applicateur 158 sont abaisses 
pour amener le film adhesif 150 au contact du film 32. La pince 152 est 
alors ouverte, retractee et relevee et le deplacement du chariot 142 est 

30 commande dans I'autre sens (retour) au moyen du moteur 146. Lors de 
ce trajet retour, le galet presseur en position abaissee applique la 
bandelette de film adhesif sur le film 32. Lorsque le chariot est revenu en 
position initiate, la pince 152 est amenee en position de prehension pour 
saisir le film 150 entre le rouleau 148 et le dispositif de coupe 156. 

35 Ensuite, le dispositif de coupe est actionne, et le galet 154 et I'applicateur 
158 sont releves. Un nouveau cycle peut alors etre realise en deplacant le 
chariot 142 sur son trajet aller. 
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Chaque bandelette de film adhesif est deposee entre deux pas 
d'avance du matelas. L'intervalle entre bandelettes en direction Y est 
choisi pour assurer que chaque contour decoupe est recouvert par deux 
bandelettes au moins. Cet intervalle peut etre regulier, ou adapte aux 

5 dimensions des differents contours en direction Y. 

Les Figures 11 et 12 montrent encore un autre mode de 
realisation d'un dispositif de formation d'attaches localisees. Comme dans 
le mode de realisation precedent, ce dispositif 160 est porte par un chariot 
162 distinct de celui supportant la tete de coupe. 

10 Le chariot 162 est mobile transversalement, parallelement a la 

direction Y, le long d'une poutre 164 ayant une position fixe en direction X, 
immediatement en amont du deflecteur 74. Le chariot 162 est guide par la 
poutre 164 et est en prise avec une vis sans fin 164a parallele a la poutre 
164 et entratnee par un moteur 166. 

15 Le chariot 162 porte une buse de projection 168 reliee a un 

reservoir pressurise (non represents) contenant un materiau promoteur de 
soudage par une conduite souple 170 munie d'une electrovanne 174. En 
outre, le chariot 162 porte un miroir 176 destine a reflechir vers la surface 
du film 32 un rayonnement laser produit par un generateur 178 situe d'un 

20 cote de Installation. 

La projection du materiau promoteur de soudage peut etre 
realisee lors du deplacement du chariot 162 dans un sens en direction Y 
tandis que le soudage est realise par echauffement au moyen du rayon- 
nement laser en actionnant le generateur lors du deplacement du chariot 

25 1 62 dans I'autre sens. Le soudage peut etre limite aux zones 
d'intersection entre les contours et la trajectoire en X du rayonnement 
laser, par modulation correspondante du rayonnement produit par le 
generateur. 

Les intervalles entre lignes de soudage sont choisis, de la meme 
30 facon que les intervalles entre bandelettes de film adhesif dans I'exemple 
precedent, pour que chaque contour soit coupe par au moins deux lignes 
de soudage. 

On notera que le chauffage en vue du soudage pourra etre realise 
non pas par projection d'un rayonnement laser, mais par application d'un 
35 element chauffant, par exemple un rouleau chauffant porte par le chariot 
162. 
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II a ete d§crit ci-avant des dispositifs de depose ou formation 
d'attaches utiles pour recuperer un film 32 reconstitue. 

Dans le cas ou seul le squelette du film 32 est recupere, mais doit 
etre muni d'attaches dans des parties decoupees, afin de conserver son 

5 integrite, un tel dispositif de depose ou formation d'attaches localisees 
peut etre utilise. Le dispositif tel que decrit en reference aux figures 6 et 7 
ou a la figure 8 convient plus particulierement car, par positionnement du 
chariot 52 en X et Y, il permet de deposer une pastille autocollante ou de 
former une attache par soudage en un emplacement precis du film 32. 

10 Un deuxieme mode de realisation de Tinvention est montre par les 

figures 13 a 17. Ce mode de realisation se distingue de celui des figures 1 
a 4 uniquement par les moyens de recuperation des fragments de film 
d'6tanch6ite dans la zone d'extremite aval de la table de coupe. Les 
autres elements de Installation sont communs aux deux modes de 

15 realisation. Ces Elements communs portent les memes numeros de 
reference et ne seront pas a nouveau decrits en detail. 

Les fragments du film d'etancheite 32, c'est a dire le squelette 32' 
et les parties de film 32" decoupees avec les pieces dans le matelas 30, 
sont pr6lev6s par aspiration a I'extremite aval de la table de coupe 20 au 

20 moyen d'un organe mobile 200 pour etre degages hors du trajet du 
matelas et amends & un dispositif d'evacuation 250. 

Uorgane mobile 200, montre plus en detail sur les figures 15 a 17, 
est sous forme d'un tambour creux annulaire sectorise. II comprend un 
moyeu 202, une paroi exterieure 204 traversee par une pluralite 

25 d'ouvertures 206 et des cloisons radiales 208 qui s^tendent tout le long 
du tambour entre le moyeu et la paroi exterieure. Les cloisons 208 
partagent le tambour en plusieurs secteurs 210. Ceux-ci sont au nombre 
de six dans I'exemple illustre, mais ce nombre pourra etre different. 

Les ouvertures 206 font communiquer chaque secteur avec 

30 Texterieur, a la surface peripherique 205 du tambour, sur toute la longueur 
de celui-ci. Les ouvertures 206 peuvent avoir la forme de perforations ou 
de fentes, par exemple de fentes circonferentielles s'etendant sur une 
partie de la circonference du tambour, en correspondance avec chaque 
secteur, comme dans Texemple illustre. 

35 A ses extremites axiales, les secteurs du tambour 200 sont 

fermes par des flasques annulaires 212, 214 fixes au tambour. Le 
tambour 200 est monte sur un axe 216 dont les extremites sont engagees 
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a travers des ouvertures de platines 218, 220 formant paliers. Le tambour 
200 est libra en rotation autour de I'axe 216. 

Le dispositif d'evacuation 250 comprend un bac ou receptacle de 
reception 252 fixe aux platines 218, 220, immediatement en aval du 
5 tambour 200. Le bac 252 a une paroi inferieure 254 horizontale, situee 
sensiblement au meme niveau que celui des bords inferieurs des platines 
218, 220. La paroi 254 est repli6e a son extremite amont pour former un 
rebord 256 situe en retrait par rapport a la generatrice aval 200b du 
tambour. A son extremite aval, la paroi 254 est repliee pour former une 
10 paroi aval 258 du bac 252. 

A ses extremites, la bac 252 est muni de parois laterales 260, 
262. Celles-ci sont fixees sur une patte 264 solidaire des platines 218, 
220 et supportent I'ensemble des parois longitudinales 254, 256, 258 du 
bac. 

15 Comme montre seulement sur la figure 14, le dispositif 

d'evacuation 250 peut comprendre egalement un systeme d'extraction par 
vis sans fin 270. Celle-ci est fixee, avec son moteur d'entraTnement 272, 
sur une des parois Iat6rales 260 du bac de reception 252. Les fragments 
de film d'etancheite recuperes dans le bac son extraits par la vis 270 a 

20 travers une ouverture formee dans I'autre paroi laterale 262 et 
communiquant, par exemple, avec une goulotte 274. 

Les platines 218, 220 supportant le tambour 200 et le dispositif 
d'evacuation 250 sont montees pivotantes autour d'un axe horizontal sur 
des supports 222. 224. Ces demiers sont fixes sur le chassis de la table 

25 de coupe 20. de chaque c6te de celle-ci. Des pivots 226, 228 portes par 
les supports 222, 224 traversent des ouvertures des platines 218, 220 
situees dans les parties inferieures de celles-ci. De la sorte, I'ensemble 
comprenant le tambour 200 et le bac de reception 252, articule sur les 
supports 222, 224 repose par son poids sur le matelas 30 revetu du film 

30 32. Comme le montre la figure 15, la generatrice inferieure 200a du 
tambour se situe a un niveau inferieur a celui des bords inferieurs des 
platines 218, 220, de sorte que le contact entre le tambour 200 et le 
matelas 30 se fait uniquement le long de la generatrice 200a. 

L'entraTnement en rotation du tambour 200 avec les flasques 212, 

35 214 autour de I'axe 216 est done realise par contact avec le matelas 30 
lorsque celui-ci est avance sous la commande du moteur 28 
d'entraTnement du convoyeur 22. 
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En variante, I'entramement en rotation du tambour 200 peut Stre 
assure par un dispositif d'entramement, de preference debrayable, 
associe a une motorisation independante ou mu au moyen du moteur 28, 
en synchronisme avec le convoyeur 22. Un contact entre le tambour 200 

5 et le matelas 30 n'est alors pas necessaire, la surface du tambour peut 
simplement affleurer celle du matelas. 

L'un des flasques 212, 214, par exemple le flasque 212 est muni 
d'ouvertures 234, par exemple circulaires, (Figures 15 et 16) qui sont en 
nombre egal a celui des secteurs 210 et situees chacune dans le 

10 prolongement d'un secteur. La platine 218 qui est au contact, 
pratiquement sans jeu, avec le flasque 212 presente deux ouvertures ou 
lumieres 236, 238. Des conduites 240, 242 relient les lumieres 236, 238 
(Figure 15) respectivement a une source de vide et a une source d'air 
sous pression (non representees). 

15 Les lumieres 236 et 238 s'etendent chacune le long d'un arc avec 

une ligne centrale situee sensiblement sur la meme circonference que les 
centres des ouvertures 234 et une largeur sensiblement egale a la 
dimension des ouvertures 234. La lumiere 236 s'etend depuis un point 
236a situe legerement en aval de la generatrice 200a du tambour jusqu'a 

20 un point 236b situe sensiblement au niveau de la generatrice 200b du 
tambour. La lumiere 238 s'etend depuis un point 238a situe sensiblement 
a egale distance angulaire de la generatrice 200b et de la generatrice 
superieure 200c du tambour jusqu'a un point 238b situe sensiblement au 
niveau de cette generatrice 200c. 

25 De la sorte, lorsque la partie de surface exterieure du tambour 

correspondant a un secteur (par exemple le secteur 210a de la figure 15) 
arrive au contact du matelas 30 muni du film 32, une communication est 
etablie entre la source de vide et ce secteur a travers la partie amont de la 
lumiere 236 et I'ouverture 234a correspondant au secteur 210a (zone 

30 hachuree sur la figure 15). La surface exterieure du tambour est done 
mise en depression a son arrivee au contact du film 32. Cette mise en 
depression est poursuivie jusqu'a ce que I'ouverture 234a cesse d'etre en 
correspondance avec I'extremite aval 234a cesse d'etre en 
correspondance avec I'extremite aval 236b de la lumiere 236. Les 

35 fragments du film d'etancheite qui ont ete aspires et devies de la 
trajectoire du matelas 30 sont alors relaches. Lorsqu'un secteur (par 
exemple le secteur 21 Od de la figure 15) arrive dans une position 
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angulaire dans laquelle une communication est etablie entre I'ouverture 
234d associee a ce secteur et la lumiere 238 (zone hachuree sur la figure 
15), une surpression est etablie a travers la surface du tambour 200 pour 
decoller des fragments de film eventuellement restants sur le tambour, en 

5 depit de la coupure prealable de Inspiration. 

La position angulaire des lumieres 236, 238 permet de realiser 
une aspiration entre le moment ou le tambour arrive a proximite du 
matelas recouvert du film et le moment ou le tambour surplombe Tinterieur 
du bac de reception 252 (la paroi amont 256 de celui-ci 6tant en amont de 

10 la generatrice aval 200b du tambour), et de realiser un refoulement 
posterieurement a Taspiration jusqu'au moment environ ou la surface du 
tambour passe au niveau de la generatrice superieur 200c. Ainsi, on fait 
en sorte que les fragments de film aspires soient bien evacues dans le 
bac 252. 

15 La distance angulaire entre les points 236b et 238a des lumieres 

236 et 238 est au moins egale 3 la dimension angulaire d f une ouverture 
234, pour qu'une m£me ouverture ne se trouve pas simultanement en 
face des lumieres 236, 238. L'intervalle angulaire maximum entre le debut 
du refoulement et la fin du refoulement, ou entre le d6but de Inspiration et 

20 la fin de Inspiration, determined Tangle maximum de chaque secteur et 
done le nombre minimum de ceux-ci. En pratique, ce nombre minimum 
est egal a 4, de preference a 5. On notera aussi que des fragments de 
film d'etancheite pouvant etre de petites dimensions, dans certaines 
configurations de coupe, la densite des ouvertures 206 a la surface du 

25 tambour doit etre assez elevee. Dans le cas de fentes circonferentielles, 
comme dans I'exemple illustre, le pas entre fentes est choisi entre 5 mm 
et 20 mm environ. 

On notera aussi que le refoulement par surpression des 
fragments de film preleves par le tambour rotatif peut ne pas etre 

30 necessaire. 

Les Figures 18 a 20 illustrent une variante de realisation de 
Installation des figures 13 a 17, la difference residant dans la forme de 
realisation du dispositif d'evacuation. 

Dans Installation des Figures 18 a 20, Tevacuation des fragments 

35 de film d ! etancheite est realisee par transfert a travers une conduite 
d'evacuation 290 entre un bac de reception 280 et un dispositif de 
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recuperation 292, les fragments de film etant par exemple recueillis dans 
un chariot 294. 

Le bac de reception 280 a une forme de hotte qui s'ouvre a sa 
partie inferieure a proximite immediate de la surface du tambour 200. 
5 Uouverture 282 de la hotte 280 s'etend sensiblement depuis 
immediatement avant la fin de la zone d'aspiration jusqu'a la fin de la zone 
de refoulement (schematisees sur la Figure 20). 

Les fragments de film d'etancheite recueillis dans la hotte 280 
sont propulses par I'air sous pression utilise pour le refoulement, pour 
10 parvenir jusqu'au dispositif de recuperation 292, a travers la conduite 290. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de coupe automatique de matiere en feuille du type 
comprenant I'amenee d'au moins un pli de matiere en feuille sur une table 

5 de coupe, le maintien de la matiere en feuille sur la table par depression, 
Implication d'un film d'etancheite sur la surface de la mature en feuille, la 
decoupe de pieces de formes predetermines au moyen d'un outil 
traversant le film d'etancheite et la matiere en feuille, et I'evacuation de 
pieces decoupees en aval de la table de coupe. 
10 caracterise en ce qu'au moins le squelette du film d'etancheite est 

d6vie du trajet de la matiere en feuille dans une zone d'extremite aval de 
la table pour §tre r6cup6r6 automatiquement, separement des pieces 
decoupees. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'au 
15 moins le squelette du film d'etancheite est recupere par re-enroulement 

automatique. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que le re- 
enroulement est effectue par appel sur un mandrin a une Vitesse 
tangentielle asservie a la Vitesse de deplacement de la matiere en feuille 

20 sur la table de coupe. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que la decoupe des pieces est realisee en conservant 
I'integrite du squelette du film d'etancheite. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
25 caracterise en ce qu'il comprend la depose ou formation d'attaches reliant 

au squelette du film d'etancheite au moins certaines parties du film 
d'etancheite decoupees avec les pieces. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce qu'il 
comprend la depose ou formation d'attaches reliant au squelette du film 

30 d'etancheite chacune des parties du film d'etancheite decoupees avec les 
pieces dans la matiere en feuille, de maniere a recuperer un film etanche 
sensiblement reconstitue. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 et 6, 
caracterise en ce que Ton depose des attaches sous forme d f el6ments 

35 autocollants le long des contours des parties du film d'etancheite 
decoupees avec les pieces. 
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8. Precede selon l'une quelconque des revendications 5 et 6, 
caracterise en ce que Ton forme des attaches par soudage du film 
d'etancheite le long des contours des parties du film d'etanch6ite 
decoupees avec les pieces. 
5 9. Proc6de selon la revendication 8, caracterise en ce que, prea- 

lablement au soudage, un materiau promoteur du soudage est depose sur 
le film d'etancheite. 

10. Procede selon Tune quelconque des revendications 8 et 9, 
caracterise en ce que le soudage est realise par application d'un element 

10 chauffant 

11. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 8 et 9, 
caracterise en ce que le soudage est r6alis6 par projection d'un 
rayonnement laser. 

12. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 a 11, 
15 caracterise en ce que les attaches sont realisees de fa?on localisee en 

differents emplacements le long des contours des parties du film 
d'etancheite decoupees avec les pieces. 

13. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 a 11, 
caracterise en ce que les attaches sont realisees de fagon continue le 

20 long des contours des parties du film d'etancheite decoupees avec les 
pieces. 

14. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 a 13, 
caracterise en ce que la depose ou formation d'attaches est realisee 
immediatement apres la d§coupe, en suivant le trajet de I'outil de coupe. 

25 15. Procede selon Tune quelconque des revendications 5 et 6, 

caracteris6 en ce que Ton forme des attaches localisees par fixation de 
bandelettes de film adhSsif sur le film d'etancheite, en direction 
transversale par rapport au trajet de la matiere en feuille, apr6s decoupe 
des pieces et avant deviation du film d'etancheite par rapport au trajet de 

30 la matiere en feuille. 

16. Procede selon Tune quelconque des revendications 8 a 11, 
caracterise en ce que Ton forme des attaches localisees sous forme de 
lignes de soudage en direction transversale par rapport au trajet de la 
matiere en feuille, apres decoupe des pieces et avant deviation du film 

35 d'etanch6ite par rapport au trajet de la matiere en feuille. 

17. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que des 
fragments du film d'etancheite constitu6s par le squelette et des parties du 
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film decoupees avec les pieces sont preleves par aspiration hors du trajet 
de la matiere en feuille puis 6vacues. 

18. Proc6d6 selon la revendication 17, caracterise en ce que le 
pr6levement des fragments de fil est realise au moyen d'un organe mobile 

5 adjacent au trajet de la matiere en feuille. 

19. Proc§de selon la revendication 18, caracterise en ce que 
I'organe mobile est entraine en rotation par contact avec la mattere en 
feuille et avance de celle-ci. 

20. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 18 et 19, 
10 caract6ris6 en ce que Ton utilise un organe mobile rotatif comprenant 

plusieurs secteurs et une depression est 6tablie dans chaque secteur 
pendant le deplacement de celui-ci entre un emplacement situ6 & la 
proximite du trajet de la matiere en feuille et une zone d'6vacuation de 
fragments de film. 

15 21. Procede selon la revendication 20, caracterise en ce qu'une 

surpression est etablie dans chaque secteur lorsqu'il parvient dans la 
zone d'evacuation. 

22. Procede selon Tune quelconque des revendications 17 a 21, 
caracterise en ce que les fragments de film sont evacu6s par depot dans 

20 un receptacle situe au-dessus de trajet de la matiere en feuille et 
extraction du receptacle. 

23. Procede selon Tune quelconque des revendications 17 a 22, 
caracterise en ce que les fragments de film sont evacues en etant 
amenes a un conduit d'evacuation. 

25 24. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 16, 

caracterise en ce que le film d'etancheite est etale sur la matiere en 
feuille. 

25. Installation de coupe automatique de matiere en feuille, 
comprenant une table de coupe (20), un poste (12) de chargement de 
30 matiere en feuille a decouper a une extremite amont de la table de coupe, 
un poste (16) de d6chargement de pieces decoupees a une extremite 
aval de la table de coupe, des moyens (24, 26) d'etablissement d f une 
depression a la surface de la table de coupe, et des moyens (34, 42) 
d'amenee d'un film d'etancheite souple (32) au voisinage de Textremite 
35 amont de la table de coupe, 

caracterisee en ce qu'elle comporte en outre des moyens (74, 70) 
pour separer au moins un squelette (32 f ) de film d f 6tanch6it6 (32) au 
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voisinage de Textremite aval de la table de coupe (20) et pour le recuperer 
automatiquement hors du poste (16) de dechargement de pieces 
decouples. 

26. Installation selon la revendication 25, caracterisee en ce qu'elle 
5 comprend des moyens (70) d'enroulement d'au moins le squelette (32') du 

film d'6tancheite (32). 

27. Installation selon la revendication 26, comprenant des moyens 
(28) d'avance de la mattere en feuille sur la table de coupe (20), 
caracterisee en ce que les moyens d'enroulement (70) sont relies aux 

10 moyens d ! avance (28) par une liaison mecanique (80) destinee a asservir 
la vitesse tangentielle d'enroulement a la vitesse d'avance sur la table de 
coupe. 

28. Installation selon la revendication 26, comprenant des moyens 
(28) d'avance de la matiere en feuille sur la table de coupe (20), 

15 caracterisee en ce que les moyens d'enroulement (70) comportent un 
moteur particulier dont la commande est asservie a la vitesse d'avance 
sur la table de coupe. 

29. Installation selon Tune quelconque des revendications 18 £ 28, 
caracterisee en ce qu'elle comprend un dispositif (100; 120; 140; 160) de 

20 depose ou formation d'attaches a la surface du film d'6tanch6ite, sur la 
table de coupe (20). 

30. Installation selon la revendication 29, caracterisee en ce que le 
dispositif (120 ; 130 ; 160) de formation d'attaches comprend des moyens 
de soudage du film d'etancheite. 

25 31. Installation selon la revendication 30, caracterisee en ce que 

les moyens de soudage comportent un element chauffant (124 ; 134) et 
des moyens (122 ; 132) duplication de I'element chauffant a la surface 
du film d'6tancheite. 

32. Installation selon la revendication 31, comprenant une tete de 
30 coupe (50) montee sur un chariot (52) mobile au-dessus de la table de 

coupe (20), caracterisee en ce que I'element chauffant est monte sur ledit 
chariot (52). 

33. Installation selon la revendication 29, caracterisee en ce que 
les moyens de soudage comportent des moyens de projection d'un 

35 rayonnement laser a la surface du film d'etancheite. 
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34. Installation selon Tune quelconque des revendications 30 a 33, 
caracterisee en ce qiTelle cornporte des moyens de projection d'un 
materiau promoteur de soudage a la surface du film d'etancheite. 

35. Installation selon la revendication 29, caracterisee en ce que le 
5 dispositif (100 ; 140) de pose d'attaches comprend des moyens 

duplication d'elements adhesifs sur le film d'etancheite. 

36. Installation selon la revendication 35, caracterisee en ce que le 
dispositif (100) de pose d'attaches comprend des moyens duplication de 
pastilles autocollantes (102). 

10 37. Installation selon la revendication 36, comprenant une tete de 

coupe (50) montee sur un chariot (52) mobile au-dessus de la table de 
coupe (20), caracterisee en ce que les moyens duplication de pastilles 
autocollantes sont portes par ledit chariot. 

38. Installation selon la revendication 35, caracterisee en ce que le 
15 dispositif (100) de pose d'attaches comprend des moyens duplication de 

bandelettes de film adhesif en direction transversale par rapport a 
I'avance de la matiere souple en feuille. 

39. Installation selon la revendication 25, caracterisee en ce qu'elle 
cornporte des moyens (200) de prelevement par aspiration de fragments 

20 de film d'etancheite, au voisinage de I'extremite aval de la table de coupe, 
et des moyens (250; 280) d'evacuation de fragments de film preleves. 

40. Installation selon la revendication 39, caracterisee en ce que 
les moyens de prelevement par aspiration comportent un tambour rotatif 
(200) ayant plusieurs secteurs (210) qui communiquent avec I'exterieur a 

25 travers des orifices s'ouvrant a la surface du tambour, et des moyens 
(236, 240) de mise en depression des secteurs sur une partie de leur 
trajet en rotation entre un emplacement situe a proximite du plan de la 
table de coupe (20) et un emplacement situe a proximite des moyens 
(250; 280) d'evacuation de fragments de film. 

30 41. Installation selon la revendication 40, caracterisee en ce que le 

tambour (200) est adjacent a au moins Tune de ses extremites axiales a 
une platine fixe (218) munie d'au moins un orifice (236) de raccordement 
a une source de vide. 

42. Installation selon Tune quelconque des revendications 40 et 

35 41, caracterisee en ce qu'elle cornporte en outre des moyens (238, 242) 
de mise en surpression des secteurs sur une partie de leur trajet en 
rotation, au moins au niveau des moyens d'evacuation (250; 280). 
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43. Installation selon la revendication 42, caracterisee en ce que le 
tambour (200) est adjacent 3 au moins Tune de ses extremes axiales £ 
une platine fixe (218) munie d'au moins un orifice (238) de raccordement 
a une source d'air sous pression. 
5 44. Installation selon Tune quelconque des revendications 40 & 43, 

caracterisee en ce que le tambour (200) est monte libre en rotation, de 
sorte que TentraTnement en rotation du tambour est realise par contact 
avec sa surface. 

45. Installation selon Tune quelconque des revendications 39 a 44, 
10 caracterisee en ce que les moyens d'evacuation de fragments de film 

comportent un bac (252) situe au dessus du plan de la table de coupe 
(20) et des moyens (270) d'extraction de fragments de film hors du 
receptacle. 

46. Installation selon Tune quelconque des revendications 39 a 44, 
15 caract6ris6e en ce que les moyens d'evacuation de fragments de film 

comportent une conduite (280, 290) qui se raccorde & une ouverture (282) 
situee au-dessus du plan de la table de coupe (20) pour recueillir les 
fragments de film aspire. 

47. Installation selon Tune quelconque des revendications 25 a 46, 
20 caracterisee en ce quelle comprend des moyens (40) d^talement du film 

etanche (32) sur la matiere en feuille (30). 
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